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1. Doel,
Doel van deze specifikatie is de technische eisen vast te
leggen volgens welke de "flexibele afdichting” voor de Onder-
ogen moet worden voorzien van een daartoe noodzakelijke
rubber-verbinding.
Deze specifikatie moet worden gebruikt in samenhang met de
relevante besteltekeningen.

2. Mengsei.

2.1. Produktie en keuring.
Het mengen geschiedt volgens een compaound-stamkaart, waarop
alle noodzakelijke gegevens vermeld staan, zoals :
- compound samenstelling
- mengvolgorde
- mengsysteen
- mengtijd- en temperatuur.
Het wegen van de klein-komponenten geschiedt met de hand op
een registrerende weegschaal, Het polymeer deel wordt afzon-
derlijk gewogen. De groot-komponenten (roet, weekmaker) worden
automatisch uit een opslagsilo gedoseerd.
Een menger produceert batches.
Elke batch wordt voorzien van een volgnummer. Van elke batch
wordt direkt na het mengproces een monster ter kontrole naar
het keuringslaboratorium gezonden.
De batches worden duidelijk onderscheidbaar opgeslagen totdat
de kontroles docr het laboratorium uitgewvoerd zijn.
Het laboratorium voert de kontrole uit door bepaling van de
volgende karakteristieke compound eigenschappen :
- soortelijke massa (g/cm3)
- plasticiteit (Hoelkstra)
- hardheid
- rheologisch gedrag.
Indien alle gevonden waarden voldoen aan de eisen worden de
betreffende batches voor produktie vrijgegeven (zie ook par.
2.2.).

2.2, Compound eigenschappen.

Het voor de vulkanisatie van de onderocgringen toegepaste
compound is gebaseerd op een nitril-polymeer.
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De eisen waaraan de primaire eigenschappen van het geknien
compound dienen te voldoen zijn, bij kamertemperatuur :

- treksterkte (MPa) >14,0
-  rek bij breuk (%) > 550
- scheursterkte {MPa) 5 >3,5
- glijdingsmodules (MPa) bij 20°C £1,1
bij -107C <1,2

- rubbermetaalhechting (MPa) 27,0
De eisen waaraan de batchkontrole tijdens produktiekeuring
moet voldoen zijn :
- rheologisch gedrag, rheometer

(torque/tijd) visuele vergelijking
- plasticiteit (Hoekstra) 0,20 + 10%
- soortelijke massa (g/cm3) 1,15 + 10%
- hardheid @ ShA 35+ 5

3. Rubbermetaalhechting;

Eé&n van de methaoden om rubbermetaal hechting te beproeven is
de afschuifproef. De afmetingen van het proefstuk zijn gegeven
op fig. 3.

Het proefstuk wordt belast door de stalen strips weg te
trekken zodat de rubber op afschuiving wordt belast.

De afschuifproef wordt uitgevoerd op een Zwick-trek/drukbank.
De kracht-vervormingslijn wordt op een schrijver geregistreerd.
De bezwijkbelasting wordt omgeslagen over het belast opper-
vlak. De gevonden bezwijkspanning is een maat voor de rubber-
metaal hechting en moet voldoen aan de eis van par. 2.2. Het
komt echter ook voor dat het proefstuk bezwijkt door rubber-
breuk.

\loor aanvang van de produktie en bij produktie van elke SOste
ring wordt een rubbermetaal hechtingsproef zoals hier omschreven
uitgevoerd.

25| «—to g ot Fig.3. Hechtingsproef
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4, Produktkeuring.
4.1, Bepaling spanningsnivo.
De werking van de flexibele afdichting van het onderoog is.
gebaseerd op zijn afdichtende werking onder in de bestelling
genoemde belasting en vervorming.
Hierbij zullen spanningen in de rubber optreden.
Het nivo van deze spanningen is op theoretische basis deor
de leverancier te bepalen.
4,2, Beproeving.
De vergelijkingsspanning voor de ongunstigste spannings-
kombinatie, vermenigwuldigd met een faktor 1,5 zal middels
een axiale afschuiftest beproefd worden. Daarbij worden binnen-
en buitenschaal middels een beproevingsinstallatie zodanig
axiaal t.o.v. elkaar verplaatst dat de beproevingswaarde wordt
bereikt. '
De richting van de axiale verplaatsing wordt zo gekozen dat de
rubbermetaal hechting zo ongunstig mogelijk wordt belast.
Er wordt op gelet dat de gietijzeren schalen zodanig zijn
ondersteund dat de belasting daarop minimaal is. De rubbermetaal
hechting wordt aan de randen, waar de spanningen het hoogst
zijn, visueel gekontroleerd.
4.3, Omvang van de beproeving.
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De eerste 3 ringen van elk type op deze wijze te kontroleren
en daarna 1 op elke 35 geproduceerde ringen, voor elk type.




